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La presente invention a pour objet un ap- 
pareil pour le moulage par injection de matie- 
res plastiques, telles que le caoutchouc naturel 
ou synthetique ou autres materiaux et compo- 

5 sitions non-metalliques pouvant etre moules. 
La presente invention vise a realiser un appa- 
reil pour le moulage par injection de ces ma- 
ticres, qui soil de construction relativenient 
simple et peu coutcuse, tout en permettant une 

10 production rapide et cconomique des articles 
moules. 

L'appareil pour le moulage par injection 
faisant Tobjet de la presente invention com- 
prcnd un cylindre chaufte, une vis sans fin 

15 pouvant tourner a Tinterieur du cylindre pour 
Talimentation et la plastification de la matiere 
qui est introduite dans celui-ci, des elements 
de soupape disposes a Textremite du cylindre 
vers laquelle la matiere est avancee par ladite 

20 vis sans fin, lesdits elements de soupape etant 
adaptes a s'ouvrir par engagement avec un 
mouie pour permettre 1' injection de la matiere 
dans celui-ci, et il est caracterise par une table 
rotative portant au moins deux moules pouvant 

25 etre presentes successivement aux soupapes 
du cylindre, et par des moycns permettant d'ef- 
fcctucr le dcplacement relatif dc iu tabic ro- 
tative et du cylindre pour I'actionnement de 
ladite soupape afin d'effectuer rinjection de la 

30 matiere dans le moule. 



Dans une forme d'execution de I'objet de 
rinvention, a Textremitc anterieure de la vis 
est montee, une tete de diffuseur presentant des 
passages etroits dans lesquels on fait passer 
la matiere. 35 

L'injection est effectuce par le mouve- 
ment relatif entrc la vis sans fin ou hclice et 
le cylindre. Dans une autre forme d'exccution, 
la vis sans fin est fixee longitudinalcment par 
rapport au cylindre et Tinjection est effec- 40 
tuce par une action de vissage. 

Le dessin annexe represente, a titre d*exem- 
ple, quelques formes d'execution de I'objet de 
Tinvention. 

La fig. 1 est une elevation laterale sche- 43 
matique d'une premiere forme d'execution de 
Tappareil pour le moulage de maticres plasti- 
ques faisant I'objet de Tinvention. 

La fig. 2 est une elevation laterale en coupe 
de la tete d'injection de Tappareil montre a so 
la fig. 1. 

La fig. 3 est une elevation laterale en 
coupe d'une partie de la tete d'injection de la 
fig. 2, a echelle plus grande. 

La fig. 4 est une elevation laterale, en par- 55 
tie en coupe, d'une autre forme d'execution de 
l'appareil de moulage. 
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La fig, 5 est une elevation laterale, en par- 
tie en coupe d'une tete de diffuseur. 

La fig. 6 est une vue frontale d'une tete 

de diffuseur. 

5 La fig. 7 est une coupe longitudinale d'une 
variante de la tete d'injection. 

La fig. 8 est une elevation laterale d'un 
appareil de moulage par injection, montrant 
le mecanisme d'actionnement de la table a 
10 moules. 

La fig. 9 est une vue en plan de la fig. 8. 

En se referant aux fig. 1, 2 et 3, on voit 
que rapparetl de moulage par injection com- 
prend un chassis 10 sur lequel est montee une 

15 table . 11 portant une serie de moules 12. La 
table 11 peut tourner autour d'un arbre 14 et 
est portee par un support 15 pouvant glisser, 
par exemple sur les galets 15a disposes sur le 
chassis 1 0 et depla^ables sur celui-ci au moyen 

20 d'un mecanisme approprie, non representc. 
Une tete d'injection 13 est montee egalement 
sur le chassis 10 de maniere depiagable et est 
susceptible d'etre actionnee par un piston 16 
actionne hydrauliquement ou mecaniquement. 

25 Afin de realiser une operation de moulage, le 
support de table 15 est deplace de maniere a 
amener un moule 12 a venir en engagement 
avec la tete d'injection 13, apres quoi la ma- 
tiere plastique est injectee dans le moule en de- 

30 plagant le piston 16. Quand I'operation de mou- 
lage est achevee, le piston 16 revient en arriere 
et le support de table 15 revient a sa position 
initiale pour permettre a un nouveau moule 12 
de venir en alignement avec la tete d'injection 

35 13, en faisant tourner la table 11, les opera- 
tions ci-dessus etant alors repetees. 

En se reportant aux fig. 2 et 3, la tete d'in- 
jection 13 comprend un support 17 monte sur 
le chassis 10 de maniere a pouvoir se depla- 

40 cer, et soumis a Taction du piston 16. Le sup- 
port 17 comprend egalement une enveloppc 
18 a I'interieur de laquelle est montee une ex- 
tremite a rebord 19 d'un cylindre 20 adapte 
a glisser dans I'enveloppe 18. Une vis sans fin 

45 21 est montee de maniere a pouvoir tourner 



dans le cylindre mais est fixe, quant au mou- 
vement longitudinal par rapport au support 17. 
La vis 21 est entrainee en rotation par un em- 
brayage 22, d'une chaine ou autre transmission 
23, et d'un changement de vitesse 24, a par- so 
tir d'un moteur 25. Une tete de diffuseur 26 
presentant une serie de passages etroits est 
fixee a Textremite libre de la vis 2 1 et s'adaptc 
de maniere etroite dans le cylindre 20. Une 
chambre 27 est menagee entre la tete de diffu- 
seur 26 et Textremite e;^teme du cylindre 20. 
Une plaque d'extremite 20a du cylindre pre- 
sente une ouverture centraie fermee par un 
tampon 28 qui porte une soupape 29. Cette 
demiere comprend une buselure 30 dont Tinte- 6.) 
rieur communique avec des lumieres latcrales 
31. La buselure 30 porte egalement une tuyere 
32 ayant un alesage central et une forme per- 
mettant une connexion avec I'orifice d'admis- 
sion du moule. L'extremite opposee de la es 
buselure 30 porte un disque de fermeture 33. 
La longueur de la soupape constituce par la 
buselure 30 depasse I'epaisseur longitudinale 
du tampon 28 et la valve est adaptee a glisser 
dans le tampon, de sorte que dans sa position 70 
externe, la sortie de la chambre 27 est fermee 
et dans sa position interne la matierc plastique 
peut s'ecouler a travers les lumieres 3 1 et I'ale- 
sage de la buselure lorsque la tuyere 32 vient 
en engagement avec le tampon 28. Une ou- 75 
verture 34 amenagee dans le cote du cylindre 
20, permet Falimentation dans celui-ci de ma- 
tieres premieres venant d'une tremie 35. Le 
cylindre 20 est pourvu de rechauffeurs cylin- 
driques indiques en 36, 37, 38 et 39.. de prefe- so 
rence du type a resistance electrique. 

Pour executer une operation de moulage, 
le moteur 25 est demarrc et I'embrayage 22 est 
embraye pour actionner la vis sans fin 21. 
Cette derniere peut tourner par exemple a une as 
vitesse de 100 a 300 tours par minute et a une 
longueur qui correspond a environ huit fois 
son diametre. La matiere premiere qui peut 
se trouver a I'etat de poudre, de grains, de 
cubes, de pate ou dans un autre etat appro- 90 
prie, est introduite dans la tremie 35 et pc- 
nctrc dans I'espace compris entre le cylindre 
20 el la vis 21. La matiere avance grace k la 
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vis sans fin et est melangSc et plastifiee entre 
la vis et la parol du cylindre a niesure qu'elle 
avance vers la tete de diffuseur 26. Sur la 
derniere partie de son trajet, la matiere est 
5 chauffee par les rechauffeurs. La matiere est 
forcee a travers les passages etroits de la tete 
de diffuseur 26 et penetre dans la chambre 
27. A mesure que cette derniere se reihplit, la 
pression de la matiere qui s'y trouve fait de- 
10 placer le cylindre 20 dans sa position d'extreme 
gauche comme montre a la fig. 3, le rebord 
19 s'appuyant alors contre la parol de gau- 
che de Tenveloppe 18. Dans cette position, la 
tuyere 32 vient en engagement avcc Torifice 
IS du moule 12 et se deplace vers la droite com- 
me montre dans les figures de telle sorte que 
Touverture de la soupape vienne se mettre en 
communication avec la chambre 27 par les lu- 
micrcs 31. A ce moment, la vis 21 est decon- 
20 nectee de Tactionnement moteur par un meca- 
nisme approprie qui libcre I'embra^^age 22 et 
le piston 16 vers la gauche, en deplagant ainsi 
la tete d'injection 13 vers la gauche. Puisque 
le cylindre 20 reste fixe aprds son engagement 
23 avec le moule, la vis 21 et Tenveloppe 18 sont 
dcplacees vers la gauche en provoquant la com- 
pression de la matiere plastifiee dans la cham- 
bre 27 et son entree forcee dans le moule, la 
soupape etant deplacce dans le cylindre pen- 
so dant que la tete de diffuseur s'approche de I'ex- 
tremite de celui-ci. La tete de diffuseur agit 
ainsi a la maniere d'un piston pour injecter la 
matiere plastifiee dans le moule. Lorsque la 
quantitc de matiere requise a ete injectee dans 
35 le moule, un mouvement en direction opposee 
est amorce par un mccanisme automatique non 
represente produisant le retour vers la droite 
du piston ou poussoir 16 qui entraine Tenve- 
loppe 18 et la vis 21, le cylindre 20 restant 
10 fixe jusqu'a ce que le rebord vienne en enga- 
gement avec la parol anterieure de Tenveloppe 
18. Un nouveau mouvement du piston 16 ef- 
fcctue alors le retrait du cylindre 20. Pendant 
ces mouvements, la tete de diffuseur 26 est re- 
45 tiree dans le cylindre 20 en laissant la chambre 
27 libre pour la reception d'une nouvelle 
quantite de matiere fluide ou plastifiee, la valve 
29 etant alors fermee. Le cycle d'operations 




pour une nouvelle injeHion dans le moule re- 
commence alors. 50 

Dans une autre forme d'execution de Tap- 
pareil illustree aux fig. 4, 5 et 6, ce dernier 
comprend une tete d' injection 13 qui peut etre 
semblable a celle precedemment decrite, ex- 
cepte qu'clle est fixe par rapport au chassis 10. 55 
Un moule forme de deux parties 12 et 12a 
est monte a deplacement sur le chassis 10. Le 
moule comprenant les deux parties 12 et 12fl 
. est monte sur deux plaques ou supports 40 et 
41. Une plaque 42 porte un belier 43 pour eo 
fermer le moule. L'assemblage de plaques est 
monte sur des glissieres 44 et 45 et peut se de- 
placer sur le chassis 11. Une plaque d'appui 
46 est fixee au chassis 10 et porte un belier 
d'injection 47. Les parties de moule 12 et i2a es 
sont situces sur les plaques 40 et 41 et peu- 
vent etre fermees ensemble en faisant fonction- 
ner le belier 43, et de cette maniere les pla- 
ques ou supports 40, 41 deviennent en fait une 
seule unite. Cet assemblage, se deplace sur le to 
chassis 10 sous Taction du belier 47, et Tas- 
semblage et le moule sont ainsi deplaces pour 
venir engager la tete d^injection 13. 

La tete d'injection 13 est semblable a la 
tete d'injection precedemment decrite et pre- 75 
sente une vis sans fin ou helice 21 fixee lon- 
gitudinalement, et un cylindre 20 susceptible 
de se deplacer longitudinalement par rapport 
a la vis sans fin. Si on le desire cependant, 
r arrangement peut etre modifie de telle ma- so 
niere que le cylindre soit fixe, et la vis sans 
fin regoit alors un mouvement longitudinal de 
translation en meme temps qu'une rotation. 

Les moyens d'actionnement de la vis 21 
comprennent un embrayage 22 qui est egale- ss 
ment adapte a agir comme dispositif de secu- 
rite pour limiter le couple moteur, et peut com- 
prendre egalement des elements de renverse- 
ment de direction de n'importe quel type, ac- 
tionnes par des moyens mecaniques, electri- 90 
ques, ou autres. 

Une tete de diffuseur 26 est montee sur 
Texlremite anterieure de la vis 21 et peut se 
presenter comme decrit dans I'exemple prece- 
dent. Dans une variante cependant, la tete de 95 
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dif f useur peut etre miinie de soupapes d'ar- 
ret, comme illustre aux fig. 5 et 6. La tete de 
diffuseur comprend un bloc cylindrique 26 
s'adaptant de maniere etroite dans le cylindre 
5 20 et presentant des passages etroits 48 for- 
mes dans sa peripherie. Una lame 49 est pla- 
cee devant chaque passage et est montee k pi- 
votement en 50 de maniere a agir comme sou- 
pape a volet. Lorsque la matiere plastique est 

10 comprimee pour 8tre injectee dans le moule, 
les soupapes 49 s'ouvrent autour de leur point 
de pivotcment 50 pour permettre la compres- 
sion de la matiere dans les passages 48. S'il y 
a une pression excessive dans la chambre de 

15 compression 27, les soupapes fermeront les 
passages et empecheront le mouvement en di- 
rection opposee de la matiere. D'autres types 
de soupapes d'arret peuvent etre prevues com- 
me decrit dans le brevet Suisse 331627. 

20 La fig. 7 represente une variante du cy- 
lindre de la tete d'injection decrite precedem- 
ment. Une vis sans fin d'alimentation et plas- 
tification 51 est montee a rotation dans un cy- 
lindre d'injection 52 presentant des moyens de 

23 chauffage 53 situes de preference pres de son 
extremite anterieure. Des moyens appropries 
(non representes) sont prevus pour actionner la 
vis sans fin qui est montee de maniere a ne 
pas pouvoir se deplacer longitudinalement par 

30 rapport au cylindre. La matiere, contenue dans 
une tremie 55, est introduite dans I'espace 
compris entre la vis et le cylindre a travers une 
ouverture 54 situee vers la partie posterieure 
de ce cylindre. Une tete de diffuseur 56 est 

35 montee sur Textremite anterieure de la vis sans 
fin et presente a sa peripheric des chenaux 
etroits 57. Ces chenaux peuvent presenter toute 
forme desiree. L'extremite anterieure du cy- 
lindre est fermee par un couvercle 58 dans le- 

•10 quel est fixe un tampon 59 ayant un alesage 
central dans lequel peut glisser une soupape 
ayant une tuyere 60 et un disque de fermeture 
61. La pression de la matiere poussee vers 
I'avant par la vis 51 maintient la soupape fer- 

^5 mee, comme montre dans la fig. 7. En ame- 
nant un moule en engagement avec la tuyere 
60 comme decrit ci-apres, la soupape est de- 
placee vers Tinterieur de sorte que la matiere 



peut etre injectee dans le moule. La vis Sl est 
a pas gros et tourne a une vitesse elevee, de so 
sorte que la matiere fluide ou fortement plas- 
tifiee est alimencee dans la soupape a une pres- 
sion relativement basse. La vis peut etre ac- 
tionnee par tous moyens appropries, mais de 
preference la transmission du moteur com- ss 
prend un embrayage adapte a limitcr egalemcnt 
le couple moteur, et des organes de renver- 
sement de la direction d*actionnement. L'ar- 
rangement est tel que Tactionnement peut etre 
arretc ou renverse a tout moment. 6o 

En se reportant aux fig. 8 et 9, la tete 
d'injection est portee par un chassis 62 por- 
tant egalement une table 63 qui supporte au 
moins deux moules 64. Ces moules peuvent 
etre de tout type approprie et peuvent com- 63 
prendre des noyaux. La table 63 a generale- 
ment une forme circulaire et peut pivoter sur 
un coussinet central 65 fixe sur un chariot mo- 
bile 66, la table etant supportce par celui-ci 
au moyen de galets 67. Le chariot 66 peut se -o 
deplacer vers la tete d'injection et s'eloigner 
de celle-ci sur des galets 68, des moyens de 
guidage longitudinal etant prevus, si necessaire. 
Le deplacement et la rotation de la table 63 
se font par un levier a main 69 (fig. 9) montc 75 
sur un arbre 70, qui produit I'actionnement 
par rintermediaire d'une roue d'engrenage 71, 
d'une roue d'engrenage plus grande 72 por- 
tant une paire de bras 73 ayant une cheville 
74 et constituant une manivelle. Une bielle 75 so 
comprenant une lanterne de serrage reglable 

76 connecte la cheville 74 avec une cheville 

77 montee sur le chariot 66. Une cremaillere 
circulaire 78 est fixee a la partie inferieure de 

la table 63 et presente un nombre approprie de 83 
dents 79 correspondant au nombre de mou- 
les montes sur la table. Un verrou a ressort 80 
est montc a pivotcment sur le chassis 62 en 
position permettant Tengagement des dents de 
la cremaillere. L'actionnement du levier a main 90 
69 dans une direction actionne les bras de 
manivelle 73 pour tirer le chariot 66 et la 
table 63 vers la tete d'injection et la verrouille 
en position avec Torificc d'injection du moule 
venant en engagement avec la tuyere 60 pour 93 
ouvrir celle-ci, de sorte que la matiere s ecoule 
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dans Ic moule sous une pTSsion basse fournie 
par la vis sans fin 51. Pendant ce deplacement 
dc la table, la crcmaillcre 78 est eloignee du 
verrou 80 d'une distance suffisante pour per- 
5 mettre a ce dernier de passer sur le flanc de 
la dent suivante. Lorsque Toperation de mou- 
lage par injection est achevee, le levier a main 
69 est deplacc dans la direction opposee pour 
ramener le chariot 66 et la table a leur position 
10 initiale. Puisque le verrou 80 a ete auparavant 
amene en engagement avec la dent suivante, 
ce mouvement de retour produit la rotation de 
la table autour de son axe d'un angle tel que 
le moule suivant vienne en alignement avec la 
15 tete d'injection. Afin d'assurer Talignement cor- 
rect, un plongeur a ressort (non represente) 
pent etre prevu afin d'assurer le placement an- 
gulaire exact de la table. 

Lorsque la vitesse de rotation de la vis 

20 d'alimentation 51 a ete choisie, elle peut en 
general rester constante pour chacune d'une 
serie d'operations d'injection, de sorte que 
la duree du remplissage du moule dependra 
du volume de Tarticle moule. Des qu'un moule 

25 a etc rempli, Tactionnement de la vis d'alimen- 
tation est interrompu ct la table de moulage 
est retiree, de sorte que la soupape de la tete 
d'injection se fermc sous la pression residuaire 
ct empeche toute sortie intempestive de ma- 

30 tierc entre les injections successives. Chaque 
moule rempli est ouvert a un moment appro- 
pric ct Tarticle moule refroidi est enleve, apres 
quoi Ic moule est a nouveau ferme. La pro- 
duction d'articles moules peut ainsi se faire 

33 a une vitesse rapide. Puisqu'on emploic des 
pression s relativement basses, la plupart des 
parties de Tappareil pourront etre formces en 
metal ou alliage leger. De plus, il est evident 
que dans Tappareil decrit la production en 

40 serie des articles moules n'est pas retardee par 
le fait d'attendre le refroidissement des moules, 
puisque ceux-ci peuvent etre vides ou enleves a 
tout moment approprie pendant le remplissage 
d'autres moules. 

45 II est bien entendu que la table rotative a 
moules dccrite dans les exemples precedents 
peut etre employee avec n'importe lequel des 



cylindres a injecter TRrits dans le brevet 
Suisse 331627. De raeme, si on le desire, la 
profondeur du filetage de la vis sans fin peut so 
etre plus grande a Textremite anterieure et de- 
croitre progressivement vers Tautre extremite. 
Cela facilite Falimentation et la plastification 
de la matiere. 

L'apparell decrit et represente est adaptc ss 
au moulage dc matieres pouvant etre moulees 
par injection, telles que du caoutchouc, ma- 
tieres analogues au caoutchouc, matieres plas- 
tiques organiques, notamment les matieres 
plastiques polyvinyliques, telles que le chlorure eo 
de polyvinyle plastifie, ou analogues. 

REVENDICATION : 

Appareil de moulage par injection de ma- 
tieres plastiques comprenant un cylindre chauf- 
fc, une vis sans fin pouvant tourner a Pinte- 65 
rieur du cylindre pour F alimentation et plas- 
tification de la matiere qui est introduite dans 
celui-ci, des elements de soupape disposes a 
I'extremite du cylindre vers lesquels la ma- 
tiere est avancee par ladite vis sans fin, les- 7o 
dits elements de soupape etant adaptes a s'ou- 
vrir par engagement avec un moule pour per- 
mettre Pinjectlon dc la matiere a Pinterieur de 
celui-ci, car acte rise par une table rotative adap- 
tce a porter au moins deux moules pouvant ^5 
etre presentes successivement aux soupapes du 
cylindre, et par des moyens permettant d'effec- 
tuer le deplacement relatif de la table rotative 
et du cylindre pour Pactionnement de ladite 
soupape afin d'effectuer Pinjectlon de la ma- bo 
tiere dans le moule. 

SOUS-REVENDICATIONS : 

1. Appareil selon la revendication, carac- 
tcrise en ce que sur la vis sans fin est montee, 

a son extremite anterieure, une tete de diffu- C5 
seur presentant des passages ctroits dans les- 
quels on force la matiere a injecter. 

2. Appareil selon la revendication, carac- 
terise en ce que T injection se fait par un mou- 
vement relatif entre la vis sans fin et le cy- 90 
lindre. 
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3. Appareil selon la sous-revendication 1, 
caracterise en ce que la vis sans fin est depla- 
cee longitudinalement par rapport au cyliadre. 

4. Appareil selon la revendication, carac- 
3 terise en ce que la vis sans fin est fixee longitu- 
dinalement par rapport au cylindre, Finjection 
se faisant par une action de vissage. 

5. Appareil selon la revendication, carac- 
terise par des moyens pour deplacer la table 

10 rotative vers le cylindre a injection ou Feloi- 
gner de celui-ci, 

6. Appareil selon la sous-revendication 5, 
caracterise en ce que la table presente une 
forme pratiquement circulaire et est supportee 

15 par des galets sur un chariot mobile. 

7. Appareil selon la revendication, carac- 
terise en ce que le mouvement rotatif de la 
table est controle par un dispositif a cremaii- 
lere et cliquet. 



8. Appareil selon la sous-revendication 7, 20 
caracterise en ce que le mouvement de depla- 
cement de la table effectue le mouvement an- 
gulaire de celle-ci pendant la course de retour. 

9. Appareil selon la revendication, caracte- 
rise en ce que I'actionnement moteur de la vis 23 
sans fin comprend des organes d'embrayage 
qui sont egalement adaptes a agir comme dis- 
positif limitateur du couple moteur. 

10. Appareil selon la revendication, carac- 
teris6 en ce que Tactionnement de la vis sans 30 
fin comprend des dispositifs de changement 
de Vitesse. 

11. Appareil selon la revendication, carac- 
terise en ce que i'actionnement de la vis sans 
fin comprend des organes de renversement de as 
direction. 

12. Appareil selon la sous-revendication 1, 
caracterise en ce que la tete de diffuseur pre- 
sente des soupapes d'arret. 

Roland Wucher 

Manclataires : Bovard & Oc, Berne 
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